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La presente invention conceme un proced^, un dispositif et une 
installation de soudage ^ Tare puls6, en partlculier un procede de soudage 
MIG (pour Metal Inert Gas = avec gaz inerte vis-a-vis du metal) ou MAG 
(pour Metal Active Gas = avec gaz actif vis-a-vis du metal) 

Le soudage a Tare a regime pulse a ete mis au point pour pallier aux 
inconv6nients du soudage a regime globulaire qui, de par son mode de 
transfert instable et son caractere projetant, ne permettait pas d'augmenter 
la productivite dans des conditions de soudage acceptables. 

En effet, en soudage a Tare des aciers au carbone et des aciers 
inoxydables, des que Ton souhaite augmenter la quantite de metal depose 
en conservant des proprietes d'emplois corrects^ il faut augmenter I'intensite 
du courant et, en I'absence de mise en ceuvre d'un regime pulse, il a ete 
constate qu'on rentre rapidement en regime globulaire. 

Or, le regime pulse permet un soudage en position qui n'est bien 
souvent pas praticable ou difficile en regime globulaire. 

Par ailleurs, le caractere non projetant du regime pulse, quand la 
synergie des differents parametres op6ratoires, est correcte, pennet, 
notamment sur les aciers inoxydables, de diminuer les operations de 
parachevement, tel que I'enlevement des projections. 

En outre, le soudage pulse trouve 6galement un champ d'application 
interessant quand on le compare au regime de pulverisation axiale (regime 
spray) qui, en necessitant un courant de soudage assez eleve et en 
induisant un taux de depot et une largeur de bain important, n'est 
g6neralement utilise que sur des 6paisseurs a souder consequentes et en 
position horizontal, c*eist-a-dlre qu'il est limits au soudage a plat. 

En permettant, d vltesse fil identique .,et done a quantite de metal 
d6pos§ identique, de r^dulre I'^nergie de soudage, le regime puls6 rem6die 



en partie d ces inconvenients et autorise. suivant Tassemblage a realiser, le 
soudage non seulement a plat mais aussi en position avec une qualite de 
transfert comparable a celle du regime spray. 

Le regime pulse est egalement tres utilise pour le soudage des 
alliages legers, tel I'aluminium par exemple, par lesquels le regime de 
courts-circuits et le globulaire sont difficilement praticables a cause des 
defauts qu'lls occasionnent, a savoir porosit6s et collage. 

Dans ce cas. le regime puls6 permet de souder correctement avec 
des Energies qui autorisent le soudage des faibles epaisseurs jusqu'a 1mm 
et le soudage en position alors que le regime spray, traditionnellement 
employ^, est plutot synonyme de productivity. 

Des precedes de soudage ^ I'arc en regime spray ou en r6gime pulse 
sont d6crits dans les documents suivants : WO-A-98/22247. EP-A-909604. 
Welding and Cutting. P. Houldcroft et R. John, 1988. p. 80^83. BE-A- 
817637. JP-A-57124572. JP-A-561 34075. JP-A-59078776. GB-A-2268009, 
US-A-5. 192.851, US-A-3,528.100, US-A-3.956.610. US-A-5.432,317. US-A- 
4,912.299. US-A-5.672.286. US-A-4.366.362 et EP-A-422763. 

De fagon generate, en regime pulse, {'impulsion de courant peut 
revetir diff6rentes formes. La forme trapezoidale est cependant pratiquement 
la seule a etre utilis6e au plan industriel et elle est. en g§n§ral, caracterisee 
par les parametres indiques a la figure 1 ci-annexee. 

• Si I'on veut rendre facilement accessible le soudage MIG/MAG pulse 
a la plupart des operateurs. il faut realiser ce que I'on appelle des courbes 
de synergies ou programmes de soudage. 

L'elaboration d'une synergie en courant pulse consiste en la 
determination pour chaque fil en fonction de sa nature et son diametre. pour 
chaque gaz de protection et chaque vitesse d'avance de fil. des valeurs des 
parametres decrivant le pulse de courant qui satlsfont au mieux les criteres 
selon lesquels est juge ('operation de soudage. 



Cette determination est assez difficile a realiser car elle est en 
general empirique et ne peut se faire que par le biais de nombreux essais. 

Toutefois, c'est la condition indispensable a la diffusion et S 
I'utilisation d'un precede de soudage pour que I'operateur de soudage ait un 
minimum de reglage a faire. 

Ainsi. classiquement, I'operateur choisit le couple fil/gaz et suivant la 
Vitesse d'avance du fil d§sire. la courbe de synergie precedemment 
determin6e permet d'attrlbuer las bonnes valeurs aux parametres du pulse 
de courant. 

En general, une bonne synergie en courant puls6 doit comporter un 
seul detachement de goutte par pulse, etre exempt de projections et avoir 
une hauteur d'arc la plus petite possible. 

L*6laboration de la synergie ou du programme necessite le choix des 
valeurs a affecter aux parametres du pulse en sachant que : 

- le courant haut (Ih) ne peut etre inferieur a un certain seuil si Ton 
veut que la goutte se detache. ce seuil 6tant donn§ par la valeur du courant 
pour laquelle commence le regime spray en soudage sous flux gazeux avec 
fil fusible en courant continu ; et 

- si Ton ne veut pas de projections, il faut que le detachement de la 
goutte se produise a des niveaux de courant Iimit6s. 

D'autre part, une fois ce travail realise pour plusieurs vitesses 
d'avance du fil, il faut s'assurer que revolution en fonction de la vitesse 
d'avance du fil des parametres decrivant le pulse de courant ne soit pas trop 
heurtee. 

En effet. la vitesse d'avance du fil choisie par I'operateur est libre, et 
elle ne correspond pas toujours aux vitesses d'avance du fil qui ont 6te 
utilisees pour decrire la courbe de synergie. 

Dans ce cas, il y a necessite d'interpoler les valeurs des parametres 
du pulse a partir des courbes synergiques et, si elles sont trop heurtees, le 



resultat de soudage obtenu peut ne pas etre satisfaisant et il faut alors 
recommencer. 

La determination des courbes synergiques est done iiabituellement 
assez difficile et necessite de realiser de nombreux essais de soudage, le 
nombre etant d'autant plus eleve que les param6tres a prendre en compte 
son nombreux car, plus il y a de parametres a considerer, plus il y a de 
combinaisons possibles de ces divers parametres entre eux et done plus il y 
a d'essais a realiser, sans toutefois §tre certain du resultat qui en decoulera. 

Le probl6me qui se pose alors est de disposer d'un proc6d6 de 
soudage a I'arc puls6 permettant d'obtenir un soudage efficace des aciers 
au carbone, des aciers inoxydables, de I'aluminium ou des alliages 
d'aluminium et qui permette d'eviter de realiser de nombreux essais de 
soudage pour determiner les conditions et parametres de soudage 
permettant de conduire a de bons resultats de soudage, en particulier la 
Vitesse d'amenee du fil et I'ensemble des parametres des impulsions de 
courant devant etre appliquees pour la Vitesse d'amen6e du fil choisie, a 
savoir la valeur de courant moyen et la valeur de courant efficace. 

De la, un premier but de la pr§sente invention est alors de proposer 
un proc6d6 de soudage ^ I'arc a regime pulse des aciers au carbone, des 
aciers inoxydables, de I'aluminium ou des alliages d'aluminium, avec mise 
en oeuvre d'une protection gazeuse, presentant une grande flexibilite et 
conduisant a des resultats satisfaisants en termes de qualite de soudage. 

Un deuxieme but de la presente invention est alors de proposer un 
precede de soudage d I'arc a regime pulse, MIG ou MAG, permettant de 
determiner facilement, en fonction de la Vitesse d'amenee du fil souhaitee, 
I'ensemble des parametres des impulsions de courant. ^ savoir la valeur de 
courant moyen (Imoy) et la valeur de courant efficace (leff) devant §tre 
appliquees, pour que de bons resultats de soudage soient obtenus. 

De la, la presente invention concerne Un proced§ de soudage a I'arc 
^ regime pulse d'une ou plusieurs pieces en acier au carbone, en acier 



inoxydable, en aluminium ou en alliage d'alumlnium. avec mise en oeuvre 
d'une protection gazeuse, dans lequel on alimente une torche de soudage a 
I'arc electrique avec au moins un fil fusible a une vitesse d'amenee de fil 
(Vfil) et on soumet ledit fil fusible a des impulsions de courant pour obtenir 
une fusion de I'extremite dudit fil fusible et le detachement d'une goutte de 
metal fondu par impulsion de courant, et dans lequel. pour une frequence de 
pulsation donnee, on choisit et/ou on met en oeuvre une vitesse d'amen6e 
de fil (Vfil), une valeur de courant moyen (Imoy) et une valeur de courant 
efficace (lefO telles que : 

Imoy = A1 X Vfil + B1 avec 5 < A1 < 45 et 0 < B1 < 50 , et 
leff = A2 X Vfil + B2 avec 5 < A2 < 45 et 40 < 82 < 100 
ou Imoy et leff sont exprimees en Amperes et Vfil est exprimee en m.min'V 

Selon le cas, le precede de I'invention peut comprendre I'une ou 
plusleurs des caracteristiques suivantes : 

- la ou les pieces a souder sont en acier au carbone et en ce qu'on 
choisit la valeur de courant moyen (Irrioy) et la valeur de courant efficace 
(leff) telles que : 

Imoy = A1 X Vfil + B1 avec 20 < A1 < 40 et 0 < B1 < 30 , et 
leff =A2xVfil + B2 avec 19<A2<39 et 40<B2<100. 

- la ou les pieces a souder sont en acier inoxydable et en ce qu'on 
choisit la valeur de courant moyen (Imoy) et la valeur de courant efficace 
(leff) telles que : 

Imoy =A1 X Vfil + B1 avec 10<A1<40 et 0< B1 < 40 , et 
leff = A2 X Vfil + B2 avec 9 < A2 < 39 et 40 < B2 < 100. 

- la ou les pieces a souder sont en aluminium ou en alliage 
d'alumlnium et en ce qu'on choisit la valeur de courant moyen (Imoy) et la 
valeur de courant efficace (lefO telles que : 

Imoy = A1 X Vfil + B1 avec 5 < A1 < 30 et 0< B1 < 20 , et 
lefl' = A2 X Vfil + B2 avec 5 < A2 < 25' et 40 < B2 < 65. 



- la Vitesse d'amenee de fil (Vfil) est comprise entre 1 et 20 m.min' , 
de preference 2 et 15 m.min"^ 

- la frequence de pulsation est comprise entre 20 et 300 Hz, de 
preference entre 50 et 200 Hz. 

- le rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant efficace (left) a la 
valeur de courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 2. de preference 
entre 1.1 et 1.8. 

- la ou les pieces ^ souder sont en acier au carbone et en ce que le 
rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant efficace (leff) a la valeur de 
courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 2, de preference entre 1.05 
et 1.6. 

- la ou les pieces a souder sont en acier inoxydable et en ce que le 
rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant efficace (lefO a la valeur de 
courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 2, de preference entre 1.1 et 
1.8. 

- la ou les pieces a souder sont en aluminium ou en alliage 
d'alumlnlum et en ce que le rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant 
efficace (leff) ^ la valeur de courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 
2. de preference entre 1 .05 et 1 ,5. 

- la ou les pieces a souder ont une epaisseur de 0.5 mm a 10 mm. de 
preference de 0.8 a 6 mm. 

- la protection gazeuse est constituee d'un gaz ou melange gazeux 
choisi parmi I'helium, I'argon, le dioxyde de carbone, I'oxygene. I'azote et 
I'hydrogene. 

- le fil fusible a un diametre compris entre 0.6 mm et 2.2 mm, de 
preference entre 0.8 mm et 1 .6 mm. 

- le soudage est de type MIG puls6 ou MAG puls6. 

- le fil est un fil plein ou un fil fourre. 

L'invention porte aussi sur un disposltif de soudage a Tare a regime 
pulse susceptible de mettre en oeuvre un procede de l'invention comportant : 



- des moyens de selection de frequence permettant de regler. ajuster 
ou selectionner una frequence de pulsation, 

- des moyens de selection de Vitesse de fil permettant de regler, 
ajuster ou selectionner une vitesse d'amenee de fil (Vfil). 

- des moyens de determination des valeurs de courant moyen (Imoy) 
et de courant efficace (leff) permettant de determiner ou calculer au moins 
une valeur de courant moyen (Imoy) et au moins une valeur de courant 
efficace (lefO, telles que : 

Imoy = A1 X Vfil + B1 avec 5 < A1 < 45 et 5 < B1 < 50 , et 

leff =A2xVfil + B2 avec 5 < A2 < 45 et 45 < 82 < 110 

ou Imoy et leff sont exprimees en Amperes et Vfil est exprimee en m.mln'\ et 

- des moyens d'ajustage de courant permettant d'ajuster le courant de 
soudage en r6ponse a la determination ou au calcul des valeurs de courant 
moyen (Imoy) et de courant efficace (leff) par lesdits moyens de 
determination des valeurs de courant moyen (Imoy) et de courant efficace 
(leff). 

Le dispositif de I'invention peut comprendre ou est constitu§ d'au 
moins un generateur de courant de soudage. 

En outre, I'invention a aussi trait a une installation de soudage 
comportant au moins un dispositif selon I'invention, au moins une torche de 
soudage. au moins une source de fil de soudage et au moins une source de 

gaz de protection. 

En effet, les inventeurs de la pr^sente invention ont mis en evidence 
que, de maniere surprenante, des lors que pour un couple fil/gaz donne, une 
Vitesse fil (Vfil) donnee et une frequence de pulsation donnee. il suffisait de 
choisir des valeurs de courant moyen (Imoy) et de courant efficace (lefO 
correspondant a ces parametres et telles que donn6es ciTdessus pour 
obtenir des parametres de fonctionnement conduisant a un precede de 
soudage pulse efficace, c'est-a-dire un precede de soudage donnant un seul 



detachement de goutte par pulsation, qui soit exempt de projections de 
metal fondu et qui pemiette de conserver une hauteur d'arc constante. 

Comme 6voque ci-dessus. en regime pulse. Timpulsion de courant 
peut revetir differentes formes mais la forme trap6zoidale est pratiquement 
la seule a etre utilisee au plan industriel et se caracterise par les paramfetres 
indiques a la figure 1 cl-annexee. 

Sur la figure 1. ont et6 representees deux impulsions de courant 
successlves de fonne trapezoTdale ; I'axe des abscisses representant le 
temps (t) en millisecondes et I'axe des ordonn6es representant I'intensite (I) 
du courant en Amperes. 

Chaque impulsion de courant est forni6e : 

- d'une pente de mont6e de courant depuis une valeur de courant bas 
(lb) jusqu'a une valeur de courant haut (Ih) durant un temps de montee (tm) 
de courant ; 

- d'un palier de courant haut formant le haut du trapeze durant un 
temps haut (Th) d'impulsion durant lequel se detache la goutte de metal 
fondu ^ rextr6mit6 du fil ; et 

- d'une pente de descente de courant depuis la valeur de courant 
haut (Ih) jusqu'a la valeur de courant bas (lb) durant un temps de descente 
(td) de courant, ledit temps de descente (td) pouvant §tre 6gal ou non au 
temps de montee (tm) de courant. 

La somme des durees du temps de montee (tm), du temps haut (Th) 
et du temps de descente (td) de courant constitue le temps de pulsation 
(Tp). 

Une impulsion trapezoTdale est separee de I'impulsion suivante par 
un pallier de courant bas durant un temps bas (Tb). 

La somme des dur6es du temps de pulsation (Tp) et du temps bas 
(Tb) constitue I'inverse de la frequence (1/f) exprim6e en Hertz. 
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Pour pouvoir aboutir au precede de la presente invention, plusieurs 
essals ont ete realises par les inventeurs et sont consignes dans les 
exemples ci-apres. 

Essais 

Dans le Tableau I ci-apres, ont 6te consignes plusieurs jeux de 
param^tres obtenus pour une vitesse fll (Vfil) de 4m.mn \ une frequence (f) 
de 80Hz et un couple (Imoy, leff) avec Imoy = 146 A et leff = 188 A. donnant 
les resultats de soudage similaires en soudage ^ reglnie puls6 de deux 
pieces en acier au carbonne. 

Tableau I 



lb (A) 


97 


85 


74 


69 


lh(A) 


536 


430 


420 


354 


Tp (ms) 


0.4 


1.2 


0.8 


2.4 


tm = td (ms) 


1 


1 


1.8 


1 



Au vu de ce Tableau I, les inventeurs ont constats que, pour un nn§me 
couple fil/gaz, une meme vitesse d'avance du fil (Vfil) et une meme 
frequence de pulsation, il n'existait qu'un domaine etroit de variations du 
couple (Imoy. leff) dans lequel le transfert de la goutte etait correct et que, 
dans cet intervalle. si on augmentait la valeur de Imoy. il fallait 
obligatoirement diminuer la valeur de leff pour conserver I'efficacite du 

proc^dS de soudage. 

Dit autrement, au-del& d'un couple (Imoy minimum ; leff maximum), on 
ne peut pas obtenir un transfert de m§tal du fil vers le joint de.soudure sans 
court-circuit et au-dela d'un couple (Imoy maximum ; leff minimum), le 
detachement des gouttes devient erratique et conduit a I'apparition de 
grosses gouttes de metal fondu, ce qui n'est pas souhaitable. 
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Dans le Tableau II ci-apr6s. ont ete Indiques. a titre d'exemple, les 
couples limltes determines pour une vitesse de fil (Vfil) de 4m.mn ' et une 
frequence de pulsation de 100 Hz ; on notera que ces couples limites 
conservent aussi la hauteur d'arc. 

Tableau II 



Imoy (A) 


leff (A) 


128 


215 


143 


195 



Partant de la. les inventeurs de I'invention ont 6galement etudie 
revolution des couples (Imoy, leff) de fonctionnement en fonction de la 
10 frequence de pulsation et tout en conservant une hauteur d'arc la plus 
courte possible (environ 3 a 4 mm) et pour une meme vitesse d -avance du 
fil. 

L'evolution de ces couples est representee sur la figure 2 pour une 
vitesse de 4m.mn'\ 

15 Au vu des resultats obtenus, il ressort qu'il n'est pas possible de 

conserver longtemps le meme couple (Imoy ; leff) lorsqu'on fait varier la 
frequence et que, quand on diminue cette frequence, I'^cart entre Imoy et 
leff diminue. 

Toutefois, il apparatt qu'il existe une frequence minimum et une 
20 frequence maximum en dep^ et au dela de laquelle il est difficile de 
proceder. 

Ces limltes sont fixees par le diamdtre de la goutte obtenue, la limite 
basse en frequence etant fixee a environ 1.2 fois le diam^tre du fil et la 
limite haute en frequence environ 0,8 le diametre du fil. 
25 De ces essais, il decoule que tous les parametres decrivant 

('impulsion de courant pour un couple fil/gaz et une vitesse fil (Vfil) 
d6temiines, peuvent etre inclus dans une aire de I'espace des Imoy et leff. 



et que cette aire peut etre determinee par quelques experiences simples par 
determination d'un couple (Imoy. left) qui fonctionne pour une frequence 
donnant une goutte de I'ordre de grandeur du diamdtre du fil, excursion en 
frequence et determination du couple (Imoy, left) pour les frequences limites 
et determination des couples limites au del^ et en de9a desquels le 
detachennent n'est plus correct pour ces frequences limites. 

Ainsi, sur la figure 3 a et6 repr6sent6e revolution des valeurs de Imoy 
et leff en fonction de la vitesse fil (Vfil) obtenues avec un fil fusible 
commercialise par la Soci^te LA SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE sous 
I'appellation NERTALIC™ 70S de diametre 1,2 mm et en employant un gaz 
de protection commercialise par Jft Societe L'AIR LIQUIDE sous I'appellation 
ARCAL™ 21 (melange Ar/C02). 

Comme on peut le voir, revolution est pratiquement lineaire sur toute 
la plage de vitesse fil consider^. 

Ici, les couples ont ete detemnin6s pour 2m.min'^ et 8m. min"^ de 
Vitesse fil (Vfil) et pour une frequence pour chaque vitesse fil correspondant 
a un diametre theorique de goutte constant de 0,88 fois le diametre du fil. 

En procedant de la meme maniere, les inventeurs ont pu determiner 
I'ensemble des points de fonctionnement pour I'ensemble des couples fil/gaz 
en soudage MIG/MAG pulse, pour une frequence de pulsation et une vitesse 
d'amenee de fil (Vfil) donnees. et ont alors determine que, pour obtenir un 
soudage efficace. il fallait chosir une valeur de courant moyen (Imoy) et une 
valeur de courant efficace (left) telles que : 

Imoy = A1 X Vfil + B1 avec 5 < A1 < 45 et 0 < B1 < 50 , et 
leff =A2xVfil + B2 avec 5<A2<45 et 40 < 82 < 100 
avec Imoy et leff exprimees en Amperes et Vfil exprimee en m.min'V 
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Revendtcations 

1. Procede de soudage a Tare a regime pulse d'une ou plusieurs 
5 pieces en acier au carbone, en acier inoxydable, en aluminium ou en alliage 
d'alumlnium. avec mise en CBUvre d'une protection gazeuse, dans iequel on 
alimente una torche de soudage a Tare electrique avec au moins un fil 
fusible a une vitesse d'amen6e de fil (Vfil) et on soumet ledit fil fusible a des 
impulsions de courant pour obtenir une fusion de Textremite dudit fil fusible 
10 et le detachement d'une goutte de metal fondu par impulsion de courant. et 
dans Iequel, pour une frequence de pulsation donnee, on choisit et/ou on 
met en oeuvre une vitesse d'amenee de fil (Vfil), une valeur de courant 
moyen (Imoy) et une valeur de courant efficace (leff) telles que : 

15 Imoy =A1 X Vfil + B1 avec 5<A1<45 et 0 < B1 < 50 , et 
leff =A2x Vfil + B2 avec 5 <A2<45 et 40<B2<100 

ou Imoy et leff sont exprimees en Amperes et Vfil est exprimee en m.min V 

20 2, Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la ou les 

pieces a souder sont en acier au carbone et en ce qu'on choisit la valeur de 
courant moyen (Imoy) et la valeur de courant efficace (leff) telles que : 
Imoy = A1 x Vfil + B1 avec 20 < A1 < 40 et 0 < B1 < 30 , et 
leff = A2 X Vfil + B2 avec 19 < A2 < 39 et 40 < B2 < 100 

25 ou Imoy et leff sont exprimees en Amperes et Vfil est exprimee en m.min \ 

3. Procede selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que la ou les 

pieces a souder sont en acier inoxydable et en ce qu'on choisit la valeur de 

•I 

courant moyen (Imoy) et la valeur de courant efficace (leff) telles que : 
30 Imoy =A1 X Vfil + B1 avec 10<A1<40 et 0< B1 < 40 , et 
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leff = A2 X Vfil + B2 avec 9 < A2 < 39 et 40 < B2 < 100 
ou Imoy et leff sont exprimees en Amperes et Vfil est exprimee en m.min"\ 

4. Procede selon la revendication 1, caracteris6 en ce que la ou les 
5 pieces a souder sont en aluminium ou en alliage d'aluminium et en ce qu'on 

choisit la valeur de courant moyen (Imoy) et la valeur de courant efRcace 
(leff) telles que : 

Imoy = A1 x Vfil + B1 avec 5 < A1 < 30 et 0< B1 < 20 . et 
leff = A2 x Vfil + B2 avec 5 < A2 < 25 et 40 < B2 < 65 
10 ou Imoy et leff sont exprimees en Amperes et Vfil est exprimee en m.min'V 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
que la vitesse d'amenee de fil (Vfil) est comprise entre 1 et 20 m.min"\ de 
preference 2 et 15 m.min*^ 

15 

6. Procede selon Tune des revendications 1 a 5, caract6ris§ en ce 
que la frequence de pulsation est comprise entre 20 et 300 Hz. de 
preference entre 50 et 200 Hz. 

20 7. Procede selon Tune des revendications 1 a 6, caracteris6 en ce 

que le rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant efficace (lefO a la valeur 
de courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 2. de preference entre 
1.1 et 1.8. 

25 8. Procede selon Tune des revendications 1, 2 ou 5 a 7, caracteris6 

en ce que la ou les pieces a souder sont en acier au carbone et en ce que le 
rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant efficace (leff) ^ Ja valeur de 
courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 2, de preference entre 1.05 
et1.6. 



30 
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9. Precede selon Tune des revendications 1, 3 ou 5 a 7. caracterise 
en ce que la ou les pieces a souder sont en acier inoxydable et en ce que le 
rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant efficace (leff) a la valeur de 
courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 2, de preference entre 1,1 et 

5 1.8. 

10. Proc6de selon Tune des revendications 1 ou 4 a 7, caracterise en 
ce que la ou les pieces a souder sont en aluminium ou en alliage 
d'aluminium et en ce que le rapport (leff / Imoy) de la valeur de courant 

10 efficace (leff) a la valeur de courant moyen (Imoy) est compris entre 1.05 et 
2. de preference entre 1 ,05 et 1 ,5. 

11. Precede selon Tune des revendications 1 a 10, caracterise en ce 
que la protection gazeuse est constitute d'un gaz ou melange gazeux choisi 

15 parmi rhelium. Targon, le dioxyde de carbone. Toxygene. Tazote et 
rhydrogene et/ou en ce que le fil fusible a un diam^tre compris entre 0.6 mm 
et 2.2 mm, de preference entre 0.8 mm et 1 .6 mm. 

12. Precede selon Tune des revendications 1 a 11. caracterise en ce 
2 0 que le soudage est de type MIG pulse ou IVIAG pulse et/ou en ce que le fil 

est un fil plein ou un fil fourre. 

13. Dispositif de soudage a Tare a regime pulst, susceptible de mettre 
en oeuvre un precede selon Tune des revendications 1 a 12, comportant : 

25 - des meyens de selection de frequence permettant de regler. ajuster 

ou selectionner une frequence de pulsation, 

- des moyens de selection de vitesse de fil permettant de regler, 
ajuster ou selectionner une vitesse d'amenee de fil (Vfil), 

- des moyens de determination des valeurs de courant moyen (Imoy) 
30 et de courant efficace (leff) permettant de determiner ou calculer au moins 



une valeur de courant moyen (Imoy) et au moins une valeur de courant 
efficace (left), telles que : 

Imoy =A1 X Vfil + B1 avec 5 < A1 < 45 et 5 < B1 < 50 , et 
leff = A2 X Vfil + B2 avec 5 < A2 < 45 et 45 < 82 < 1 10 
ou Imoy et leff sont exprim6es en Amperes et Vfil est exprimee en m.min \ et 
- des moyens d'ajustage de courant permettant d'ajuster le courant de 
soudage en r^ponse a la determination ou au calcul des valeurs de courant 
moyen (Imoy) et de courant efficace (leff) par lesdits moyens de 
determination des valeurs de courant moyen (Imoy) et de courant efficace 
(lefO, de preference 11 comporte ou est constitue d'au moins un generateur 
de courant de soudage. 

14. Installation de soudage comportant au moins un dispositif selon la 
revendication 13, au moins une torche de soudage, au moins une source de 
fil de soudage et au moins une source de gaz de protection. 




figure 1 
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